IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 




In re the Application of 



Art Unit: Unknown 



KACZUN et al. 



Examiner: Unassigned 



Serial No.: TO BE ASSIGNED 




Filed: Herewith ) 

For: PHOTOSENSITIVE FLEXOGRAPHIC PRINTING ELEMENT HAVING AT 
LEAST TWO IR-ABALATIVE LAYERS 



The benefit of the filing date of the following prior foreign application filed in 
Germany under the International (Paris) Convention for the Protection of Industrial 
Property (Stockholm Act July 14, 1967) is hereby requested and the right of priority pro- 
vided in 35 U.S.C. 119 is hereby claimed. 
Germany: 100 61 116.8 

Filed: December 7, 2000 

A certified copy of the priority document is attached. 



CLAIM TO PRIORITY 



Hon. Commissioner of Patents 

and Trademarks. 
Washington, D.C. 20231 



Sir: 



Respectfully submitted 



KEIL & WEINKAUF 



Herbert B. Keil 
Reg. No. 18,967 
Attorney for Applicants 




1101 Connecticut Avenue, N.W. 
Washington, D.C. 20036 
(202) 659-0100 
HBK/mks 



BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



o 




=>2J i 

o — -J 

DO : 



=« 



Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Anmelder/lnhaber: 
Bezeichnung: 

IPC: 



100 61 116.8 

07. Dezember 2000 

BASF Drucksysteme GmbH, Stuttgart/DE 

Fotoempfindliches flexographisches Druck- 
element mit mindestens zwei IR-ablativen 
Schichten 

G 03 F, B 41 N, B41 C 



Die angehefteten StUcke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



ur- 



Munchen, den 25. Oktober 2001 
Deutsche^atent- und Markenamt 
(D ;r President 

Im Auftrag 



(mm cm a 





BASF Drucksysteme GmbH 20000863 O.Z. 0087/00048 DE 



2 

Flexodruckelemente mit IR-ablativen Schichten sind prinzipiell 
bekannt. EP-A 654 150 offenbart ein f lexograf isches Druckelement 
mit einer IR-ablativen Schicht. Die IR-ablative Schicht umfasst 
ein IR-absorbierendes Material. AuSerdem sind als optionale Be- 
5 standteile polymere Bindemittel sowie eine'groBe Anzahl verschie- 
denster Hilfsmittel wie beispielsweise Dispergierhilf smittel oder 
Weichmacher offenbart. Des Weiteren ist eine zusatzliche Sperr- 
schicht zwischen der f otopolymerisierbaren Schicht und der IR-ab- 
lativen Schicht offenbart. Diese soil die Diffusion von Monomeren 
10 aus der f otopolymerisierbaren in die IR-ablative Schicht verhin- 
dern. EP-A 654 150 offenbart auch, dass prinzipiell mehr als eine 
IR-ablative Schicht vorhanden sein kann. 

EP-A 741 330 offenbart ein IR-ablatives Flexodruckelement, wel- 
15 ches keine derartige Sperrschicht aufweist. Als Bindemittel fur 
die IR-ablative Schicht sind eine Vielzahl verschiedenster 
Polymere offenbart. Weiterhin kann die IR-ablative Schicht auch 
ein zweites Bindemittel in geringerer Menge umfassen, fur das 
ebenfalls eine Vielzahl verschiedenster Polymere offenbart sind. 

20 

EP-A 908 778 offenbart ein f lexograf isches Druckelement, welches 
eine SIS- oder SBS-Blockcopolymere enthaltende IR-ablative 
Schicht aufweist. 

25 EP-A 767 4 07 offenbart ein f lexograf isches Druckelement mit einer 
IR-ablativen Schicht, die ein elastomeres, f ilmbildendes Binde- 
mittel aufweist. Als Bindemittel sind Polyamide sowie Polyvinyl - 
alkohol-Polyethylenglykol-Propf copolymere offenbart . 

30 Beim Verfahren zur Herstellung von Flexodruckplatten durch IR- Ab- 
lation ist die Qualitat der IR-ablativen Schicht der entschei- 
dende Parameter fur die Qualitat der Flexodruckplatte und die 
Wirtschaf tlichkeit des Verfahrens. Die IR-ablative Schicht muss 
eine Reihe verschiedenster Qualitatskriterien erfiillen: 

35 

• Sie soil eine hohe Empf indlichkeit fur Laser besitzen, um 
eine schnelle und vollstandige Entfernung der Schicht bei 
moglichst geringer Laser lei stung zu gewahrleisten. 

40 • Sie soli in konventionellen Auswaschmitteln fur die fotopoly- 
merisierbare Schicht loslich sein, damit sie im Zuge des 
liblichen Entwicklungsschrittes zusammen mit den nicht polyme- 
risierten Bestandteilen der Schicht entfernt werden kann. An- 
derenfalls mussten zwei Auswaschschritte durchgefuhrt werden. 

45 
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Fotoempf indliches f lexographisches Druckelement mit mindestens 
zwei IR-ablativen Schichten 

5 Die Erfindung betrifft ein fotoempf indliches Flexodruckelement 
zur Herstellung von Flexodruckf ormen durch digitale Bebilderung 
mittels Lasern, welches eine Kombination von mindestens zwei ver- 
schiedenen IR-ablativen Schichten umfasst, wobei die eine Schicht 
ein elastomeres Bindemittel und die andere ein selbstzersetzli - 
10 ches Bindemittel umfasst. Weiterhin betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zur Herstellung von Flexodruckplatten unter Verwendung 
eines derartigen Elementes. 

Die konventionelle Technik zur Herstellung von Flexodruckplatten 
15 durch Auflegen einer f otograf ischen Maske auf ein f otopolymeres 
Auf zeichnungselement, Bestrahlen mit aktinischem Licht durch 
diese Maske sowie Auswaschen der nicht polymerisierten Bereiche 
des belichteten Elementes mit einer. Entwicklerf lussigkeit' wird 
zunehmend durch CtP-Technologien (computer-to-plate- technology) , 
20 haufig auch als digitale Bebilderung bezeichnet, abgelost. Bei 
CtP-Techniken wird die f otograf ische Maske konventioneller Sy- 
steme durch in das Auf zeichnungselement integrierte Masken er- 
setzt. 

25 Obwohl eine Reihe verschiedener Techniken vorgeschlagen worden 
sind, haben bislang nur zwei Techniken am Markt groSere Bedeutung 
erlangt. Bei der einen Technik wird das f otopolymerisierbare Ele- 
ment mit einer geeigneten Farbauf nahmeschicht versehen und eine 
Maske mittels eines Ink-Jet-Druckers aufgedruckt, wie beispiels- 

30 weise offenbart von WO 97/25206. AnschlieBend kann das Element in 
bekannter Art und Weise belichtet und entwickelt werden. 

Bei der zwei ten Technik wird das f otopolymerisierbare Element mit 
einer weitgehend opaken, IR-ablativen Schicht beschichtet. Derar- 

35 tige Schichten enthalten ublicherweise RuB . Durch bildmaBiges Be- 
strahlen mittels eines Lasers wird die IR-ablative Schicht an den 
Stellen entfernt, an denen sie vom Laserstrahl getroffen wird und 
die darunter liegende f otopolymerisierbare Schicht wird frei- 
gelegt. Danach kann das bebilderte Auf zeichnungselement durch die 

40 ablativ gebildete Maske in bekannter Art und Weise vollflachig 
mit aktinischem Licht bestrahlt und mit einer Entwicklerf lussig- 
keit ausgewaschen werden. Bei dem Auswaschschritt werden die 
nicht ablatierten Reste der IR-ablativen Schicht sowie die sich 
darunter befindlichen nicht polymerisierten Bereiche des belich- 

45 teten Elementes entfernt. 



3 

• Bei den heutzutage verwendeten Laserapparaturen handelt es 
sich ublicherweise um Gerate mit rotierenden Trommeln (Aus- 
sen- Oder Innentrommel) . Die IR- ablative Schicht muss daher 
elastisch sein, damit sie beim Aufspannen auf die Trommel 

5 nicht reisst Oder runzelt. 

• Sie muss klebfrei sein, damit kein Staub angezogen wird, der 
die IR-Ablation storen konnte. 

10 • Fur Lagerung und Transport werden Flexodruckelemente 

ublicherweise mit einer Schutzfolie vor Beschadigung ge- 
schutzt, die vor der IR-Ablation abgezogen werden muss. Die 
Schutzfolie darf nur leicht an der IR-ablativen Schicht haf - 
ten, damit beim Abziehen die IR-ablative Schicht nicht be- 

15 schadigt wird. 

• Umgekehrt muss die IR-ablative Schicht stark auf der licht- 
empf indlichen Schicht haften, damit sie beim Abziehen der 
Schutzfolie nicht mit abgezogen wird und damit keine Luftein 

20 schlusse den Vorteil des direkten Kontaktes zwischen IR-abla 

tiver Schicht und f otopolymerisierbarer Schicht zunichte ma- 
chen . 

Der Fachmann, der ein hochempf indliches, gualitativ hochwertiges 
25 Flexodruckelement mit IR-ablativer Schicht bereitstellen m6chte, 
sieht sich mit einer typischen Scherensi tuation konf rontiert . Um 
eine m6glichst empfindliche IR-ablative Schicht zu erhalten, ist 
die Verwendung eines selbstoxidativen/selbstzersetzlichen Binde- 
mittels wie Nitrocellulose empf ehlenswert . Nitrocellulose-Schich- 
30 ten sind aber sehr sprode, so dass die Elastizitat von Nitrocel- 
lulose-Schichten zu wiinschen librig l^sst und derartige Flexodruk- 
kelemente beim Aufspannen auf Trommelgerate leicht reissen und 
runzeln. Zwar lasst sich die Sprodigkeit durch Zusatz von geei- 
gneten Weichmachern vermindern, aber der Zusatz von Weichmachern 
35 hat hauf ig klebrige Schichten- mit zu hoher Deckf olienhaf tung zur 
Folge. Typische klebfreie Bindemittel, wie beispielsweise be- 
stimmte Polyamide weisen jedoch eine deutlich geringere Empfind- 
lichkeit auf. 

40 Aufgabe der Erfindung war es, ein f lexograf isches Druckelement 
bereitzustellen, dessen IR-ablative Schicht einen moglichst hohen 
Anteil an selbst zersetzlichen Bindemitteln aufweist und dennoch 
die oben genannten Anf orderungen erfullt. 



45 



4 

Oberraschenderweise wurde gefunden, dass dieses Ziel durch eine 
Kombination von mindestens zwei verschiedenen IR-ablativen 
Schichten erreicht werden kann. 

5 Dementsprechend wurde ein f otoempf indliches Flexodruckelement zur 
Herstellung von Flexodruckf ormen durch digitale Bebilderung 
mittels Lasern gefunden, welches mindestens 

• einen dimensionsstabilen Trager, 

10 

• eine f otopolymerisierbare Schicht, mindestens umfassend ein 
elastomeres Bindemittel, eine polymerisierbare Verbindung und 
einen Fotoinitiator oder ein Fotoinitiatorsystem, 

15 . • mindestens zwei laser-ablatierbare Schichten A und B, die je- 
weils mindestens ein Bindemittel sowie einen IR-Absorber fur 
Laserstrahlung aufweisen, sowie 

• optional eine abziehbare, flexible Schutzfolie, 

20 

umfasst, wobei es sich bei dem mindestens einen Bindemittel der 
Schicht A urn ein elastomeres Bindemittel und dem mindestens 
einen Bindemittel der Schicht B um ein selbst-zersetzliches Bin- 
demittel handelt und die optische Dichte der gesamten Schichten- 
25 folge IR ablative Schichten im aktinischen Spektralbereich min- 
destens 2,5 betrSgt. 

Weiterhin wurde ein Verfahren zur Herstellung von Flexodruck- 
platten unter Verwendung eines derartigen Elementes gefunden. 

30 

Zu der Erfindung ist im Einzelnen Folgendes auszufuhren. 

Bei dem erf indungsgemaBen f otopolymerisierbaren Druckelement ist 
eine ubliche f otopolymerisierbare Schicht gegebenenf alls mit 
35 einer Haftschicht auf einem dimensionsstabilen Trager aufge- 

bracht. Beispiele geeigneter dimensionsstabiler Trager sind Plat- 
ten, Folien sowie konische und zylindrische Rohren (sleeves) aus 
Metallen wie Stahl oder Aluminium oder aus Kunststoffen wie 
Polyethylenterephthalat (PET) oder Polyethylennaphthalat (PEN) . 

40 

Die f otopolymerisierbare Schicht besteht aus einem f otopolymeri - 
sierbaren Gemisch, welches negativ arbeitet, d.h. durch Belich- 
tung gehartet wird. Dies kann durch Fotovernetzung mit vorgefer- 
tigten Polymeren, durch Fotopolymerisation von niedermolekularen, 
45 f otopolymerisierbaren Verbindungen oder beides erfolgen. Fotopo- 
lymerisierbare Schichten umfassen im wesentlichen ein polymeres, 
im Entwickler auswaschbares elastomeres Bindemittel, eine 
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ethylenisch ungesattigte, radikalisch polymerisierbare Ver- 
bindung, einen Fotoinitiator Oder ein Fotoinitiatorsystem sowie 
optional weitere Additive und Hilfsstoffe. Die Zusammensetzung 
derartiger Schichten ist prinzipiell bekannt und beispielsweise 
5 in DE-A 24 56 439 Oder EP-A 084 851 beschrieben. 

Bei dem elastomeren Bindemittel kann es sich urn ein einzelnes 
Bindemittel Oder urn ein Gemisch verschiedener Bindemittel han- 
deln. Beispiele geeigneter Bindemittel sind die bekannten Vinyla- 

10 romat/Dien-Copolymere bzw. Blockcopolymere, wie beispielsweise 
ubliche SIS- Oder SBS-Blockcopolymere, Dien/Acrylnitril-Copoly- 
mere, Ethylen/Propylen/Dien-Copolymere Oder Dien/Acrylat/Acryl - 
saure-Copolymere. Beispiele geeigneter polymerisierbarer 
Verbindungen sind ubliche ethylenisch ungesattigte Monomere wie 

15 Acrylate oder Methacrylate von mono- oder polyf unktionellen Alko- 
holen, Acryl- oder Methacrylamide, Vinylether oder Vinylester. 
Beispiele umfassen Butyl (meth) acrylat , 2-Ethylhexyl (meth) acryiat, 
Butandioldi (meth) acrylat Oder Hexandioldi (meth) acrylat. Als In- 
itiatoren fur die Photopolymerisation sind aromatische beispiels- 

20 weise Ketoverbindungen wie Benzoin oder Benzoinderivate geeig- 
net. 

Die f otopolymerisierbaren Gemische konnen ferner ubliche Hilfs- 
stoffe wie beispielsweise Inhibitoren fur die thermisch in- 
25 itiierte Polymerisation, Weichmacher, Farbstoffe, Pigmente, fo- 
tochrome Zusatze, Antioxidantien, Antiozonantien oder Extrusions - 
hilfsmittel umfassen. 

Die genaue Zusammensetzung und die Dicke der f otopolymerisierba - 
30 ren Schicht wird vom Fachmann je nach den jeweiligen Anforderun- 
gen bestimmt. Es konnen auch mehrere, ubereinander angeordnete 
f otopolymerisierbare Schichten gleicher oder unterschiedlicher 
Zusammensetzung eingesetzt werden. - Weiterhin kann das Element 
noch zusatzliche Schichten, wie beispielsweise Haf tschichten, 
35 Oberschichten oder elastische Unterschichten umfassen. 

Die f otopolymerisierbaren Schichten konnen je nach dem verwende- 
ten Bindemittel wassrig oder organisch entwickelbar sein. Die 
Vorzuge der Erfindung kommen aber besonders zum Tragen, wenn es 
40 sich um eine organisch entwickelbare Schicht handelt. 

Erf indungswesentliches Element ist die neuartige Kombination min- 
destens zweier verschiedenartiger IR-ablativer Schichten A und B. 
Diese konnen sich direkt auf der f otopolymerisierbaren Schicht 
45 befinden, oder auch indirekt, d.h. getrennt durch eine dunne Zwi- 
schenschicht wie beispielsweise eine Haft- oder eine Sperr- 
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schicht. Bevorzugt ist die IR-ablative Schicht direkt auf der fo 
topolymerisierbaren Schicht aufgebracht. 

Die IR-ablative Schicht A umfasst mindestens ein elastomeres Bin 
5 demittel sowie einen IR-Absorber fur Laserstrahlung . Als elasto- 
mere- Binderaittel konnen beispielsweise solche Bindemittel einge- 
setzt werden, die auch zur Herstellung der f otopolymerisierbaren 
Schicht eingesetzt werden konnen. Einsetzbar sind dabei ins - 
besondere Polymere, die Dien-Einheiten umfassen, beispielsweise 

10 Polybutadien, Polyisopren oder Naturkautschuk . Mit besonderem 
Vorteil werden Blockcopolymere mit starren Polymerblocken aus 
Styrol-, Acrylnitril Oder Acrylestereinheiten und elastischen 
Blocken aus Dienpolymerisaten wie z.B. von Butadien oder Isopren 
Geeignet sind beispielsweise elastomere Dreiblockcopolymere mit 

15 Styrol-Isopren-Styrol- oder Styrol-Butadien-Styrol-Blocken, wie 
beispielsweise in DE-A 22 15 090 beschrieben. Die Dreiblockco- 
polymere konnen als einzige Elastomere oder auch im Gemisch mit 
Zweiblockcopolymeren, zum Beispiel Styrol-Isopren- oder Styrol- 
Butadien-Zweiblockcopoymeren eingesetzt werden. Bevorzugt sind 

20 SIS-Blockcopolymere. Die Dien-Einheiten konnen auch ganz oder 
: teilweise hydriert sein. 

Es konnen auch andere Elastomere eingesetzt werden, wie 
beispielsweise Acrylat-Kautschuke, elastomere Polyurethane wie 
25 beispielsweise Polyetherpolyurethane oder Polyesterpolyurethane, 
Siliconkautschuke oder elastomere Polyamide. 

Es konnen seibstverstandlich auch Gemische zweier oder mehrerer 
unterschiedlicher elastomerer Bindemittel eingesetzt werden. 

30 

Die Menge an Bindemitteln in der IR-ablativen Schicht A betragt 
im Regelfalle mehr als 40 bis maximal 90 Gew. % bzgl . der Menge 
aller Bestandteile der IR-ablativen A Schicht, bevorzugt 4 5 bis 
80 Gew. % und ganz besonders bevorzugt 4 5 bis 70 Gew. %. 

35 

Die IR-ablative Schicht B umfasst mindestens ein selbst-zersetz - 
liches Bindemittel sowie mindestens einen IR-Absorber fur Laser- 
strahlung . 

40 Bei dem selbst-zersetzlichen oder selbst-oxidativen Bindemittel 
handelt es sich urn ein Bindemittel, welches sich ohne zu schmel- 
zen unter Warmeeinwirkung sehr leicht zersetzt oder depoly- 
merisiert. Die entsprechenden . Bildelemente weisen deswegen sehr 
steile Flanken auf, so dass sehr hohe Aufldsungen erzielt werden 

45 konnen. Als selbst-zersetz lich bzw. selbst-oxidative Bindemittel 
konnen Bindemittel eingesetzt werden, die uber Azid-Gruppen ver- 



BASF Drucksysteme GmbH 20000863 O.Z. 0087/00048 DE 



7 

fugen und ganz besonders bevorzugt solche, die liber Nitro- Oder 
Nitrat-Ester-Gruppierungen verf ugen . 

Beispiele geeigneter Bindemittel umfassen Polyglycidylazid, Poly- 
5 glycidylnitrat oder Polyvinylnitrat , Polymere aus nitrosubsti- 
tuierten Styrolen wie beispielsweise Polymere, die Nitro-, ■ 
Dinitro- oder Trinitrostyrol-Gruppen umfassen. Polystyrol kann 
weiterhin auch in der Hauptketten nitro-substituiert sein. Wei- 
tere Beispiele umfassen Polycrylate und Polymethacrylate wie 
10 beispielsweise Polymere die 2 , 4-Dinitrophenylacrylate oder p-Ni- 
trophenylacrylat als monomere Bausteine umfassen. 

Insbesondere sind als selbst-zersetzliche Bindemittel Nitratester 
von Cellulose oder Cellulose-Derivaten, wie beispielsweise 

15 Celluloseethern geeignet. Derartige Nitratester sind. auch als 

Nitrocellulose bekannt und kommerziell mit verschiedenen Gehalten 
an Nitratestergruppen erhaltlich (z.B. Fa. Wolf f-Walsrode) , wobei 
der Veres terungsgrad nicht nur die Zersetzungseigenschaf ten, 
sondern auch die Loslichkeitseigenschaf ten der Nitrocellulose be- 

20 einflusst. Zur Ausfuhrung der Erfindung bevorzugt sind alkohol - 
losliche Nitrocellulosetypen. Diese sind kommerziell erhaltlich 
und weisen ublicherweise einen N-Gehalt zwischen 10,9 und 11,3 % 
auf. Es konnen aber auch andere Typen mit hoherem Stickstoff- 
gehalt eingesetzt werden. 

25 

Es konnen auch Nitratester von Cellulose-Ethern wie beispiels- 
weise Methylcellulose, Ethylcellulose und insbesondere 2-Hydroxy- 
ethyl, 2-Hydroxypropyl oder Carboxymethyl-Cellulose eingesetzt 
werden. Nitrierte Carboxymethyl-Cellulose kann auch als Na-Salz 
30 eingesetzt werden, wodurch die Wasserloslichkeit erhoht wird. Es 
konnen selbstverstandlich auch Mischungen verschiedener selbst- 
zersetzlicher Bindemittel eingesetzt werden. 

Die Menge an selbst-zersetzlichen Bindemitteln in der IR-ablati- 
35 ven Schicht B betragt im Regelfalle mehr als 40 bis maximal 90 
Gew. % bzgl. der Menge aller Bestandteile der IR-ablativen B 
Schicht, bevorzugt 45 bis 80 Gew. % und ganz besonders bevorzugt 
45 bis 70 Gew. %. 

40 Weiterhin. umfassen beide Schichten A und B mindestens einen Ab- 
sorber fur Laserstrahlung. 

Bei dem Absorber handelt es sich urn eine in der Schicht feinver- 
teilte Substanz. Diese sollte eine moglichst hohe Absorption 
45 zwischen 750 und 20 000 nm aufweisen. Geeignete Substanzen als 
Absorber umfassen im IR absorbierende Farbstoffe wie beispiels- 
weise Phthalocyanine und Phthalocyanin-Derivate, Merocyanine oder 
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Methin-Farbstof f e sowie stark gefarbte anorganische Pigmente wie 
beispielsweise RuB, Graphit, Eisenoxide Oder Chromoxide. Bevor- 
zugt wird RuB eingesetzt. Neben der Funktion als IR-Absorber ge- 
wahrleistet RuB gleichermaBen, dass die IR-ablative Schicht opak 
5 gegenuber aktinischer Strahlung ist, so dass es nicht unbedingt 
notwendig ist, zusatzlich einen UV-absorbierenden Farbstoff ein- 
zusetzen. Es ist bevorzugt, feinteilige Partikel einzusetzen, um 
eine m6glichst maximale Farbstarke und eine moglichst gleichma- 
Bige Schicht zu erhalten. Vorzugsweise werden feinteilige RuB- 
10 sorten eingesetzt wie beispielsweise Printex® U, Printex® L6, 
Spezialschwarz 4 Oder Spezialschwarz 250 von Degussa. 

Die Menge an Absorber fur die Lasers trahlung betragt liblicher- 
weise 1 bis 59,9 Gew. % bzgl. der Summe aller Bestandteile der 
15 Schicht, bevorzugt 10 bis 50 Gew. % und besonders bevorzugt 25 
bis 50 Gew. %. 

Die IR-ablativen Schichten A und B konnen dariiber hinaus auch 
noch zusatzliche Hilfsmittel oder Additive umfassen. Beispiel fur 

.20 derartige Hilfsmittel sind Dispergierhilf smittel fur Pigmente, 
Fullstoffe, Weichmacher oder Hilfsstoffe zur Beschichtung. Der- 
artige Hilfsmittel oder Additive werden vom Fachmarm je nach den 
gewiinschten Eigenschaf ten der Schicht ausgewahlt, vorausgesetzt, 
sie beeinflussen die Eigenschaf ten der Schicht nicht nachteilig. 

25 Geeignete Dispergierhilf smittel fur RuBe sind insbesondere Poly- 
oxyalkylen-Derivate wie beispielsweise Solperse-Typen (Fa. Ave- 
cia) oder Blockcopolymere wie Disperbyk-Typen (Byk) . Es ist auch 
moglich, UV-Absorber als Hilfsmittel einzusetzen. Dies ist bei 
der Verwendung von RuB als Absorber meist nicht unbedingt erf or - 

30 derlich, kann aber gelegentlich vorteilhaft sein. Bei Verwendung 
von IR-Farbstof f en als Absorber ist der Einsatz von zusatzlichen 
UV-Absorbern haufig nicht zu vermeiden,. wenngleich auch nicht in 
jedem Falle zwingend erforderlich. Im Regelfalle sollte die Menge 
aller Additive und Hilfsstoffe 20 Gew. %, bevorzugt 10 Gew. % und 

35 ganz besonders bevorzugt 5 Gew. % bezuglich der Summe aller Be- 
standteile der IR-ablativen Schicht nicht iiberschreiten. 

Die IR-ablativen Schichten A und B konnen daruber hinaus neben 
dem Hauptbindemittel noch mindestens ein weiteres Bindemittel an- 

40 derer chemischer Natur umfassen, welches im Folgenden als sekun- 
dSres Bindemittel bezeichnet werden soil. Es konnen auch mehrere 
voneinander verschiedene Bindemittel als sekundare Bindemittel 
eingesetzt werden. Die Menge des sekundaren Bindemittels ist ger- 
inger als die Menge des Hauptbindemittels . Die Menge eines der- 

45 artigen sekundaren Bindemittels betragt iiblicherweise 0 bis 40 
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Gew. %, bevorzugt 0 bis 20 Gew. % und besonders bevorzugt 0 bis 
10 Gew. % bzgl. aller Bestandteile der IR-ablativen Schicht. 

Das sekundare Bindemittel wird vom Fachmann je nach den ge- 
5 wunschten Eigenschaf ten der IR-ablativen Schicht ausgewahlt, vor- 
ausgesetzt, die Eigenschaf ten der Schicht werden durch das sekun- 
dare Bindemittel nicht negativ beeinflusst. 

Die Reihenfolge der Schichten A und B ist nicht erf indungswe sent - 
10 lich. Die Schicht A kann als unterste Schicht, d.h. direkt auf 
der fotopolymerisierbaren Druckschicht angeordnet sein, und die 
Schicht B dariiber. Besonders vorteilhaft kann aber auch die umge- 
kehrte Schichtf olge, namlich B-A ausgewahlt werden, bei der die 
Schicht mit dem selbst-zersetzlichen Bindemittel . zwischen die 
15 elastomere Schicht und die f otopolymerisierbare Schicht eingebet- 
tet ist. Die Schichten A und B konnen auch mehrfach vorhanden 
sein. So kann beispielsweise eine "Sandwich"-Schichtenf olge A-B-A 
vorliegen, bei der Schicht mit selbstoxidativem Bindemittel B 
zwischen zwei Schichten A eingebettet wird. 

20 

Das f lexograf ische Druckelement kann neben den Schichten A und B 
auch noch weitere, vorzugsweise IR-ablative Schichten anderer 
Zusammensetzung aufweisen, beispielsweise Schichten C. Moglich 
sind dann beispielsweise die Schichtenf olge A-B-C, B-A-C oder C- 

25 B-A. Derartige Schichten C konnen einen ahnlichen Aufbau wie A 
und B aus Bindemittel und IR-Absorber aufweisen, sie k&nnen aber 
auch andersartig zusammengesetzt sein. Bevorzugt sind die Schich- 
ten C selbst IR-ablativ. Die Mindestanf orderung ist aber, dass 
derartige zusatzliche Schichten die Ablation von A und B nicht 

30 storen durfen, d.h. zumindestens mit diesen zusammen entfernbar 
sein mussen. Weiterhin sollten alle Schichten im Entwickler fur 
die fotopolymerisierbare Schicht loslich oder zumiridest guellbar 
sein. 

35 Die Folge der Schichten A und B sowie gegebenenf alls weiterer 
Schichten ist im wesentlichen opak fur aktinische Strahlung. Im 
allgemeinen betragt die optische Dichte aller IR-ablativen 
Schichten zusammen im aktinischen Spektralbereich mindestens 2,5, 
vorzugsweise mindestens 3,0 und ganz besonders bevorzugt mindes- 

40 tens 3,5. Die besagte optische Dichte wird jeweils bei der Wel- 
lenlange oder dem Wellenlangenbereich gemessen, der zur Belich- 
tung des Elementes im Zuge der vollf lachigen Bestrahlung einge- 
setzt wird. Die optische Dichte der Einzelschichten kann dabei 
durchaus ungleich sein und ist im Regelfalle jeweils fur sich be- 

45 trachtet geringer als 2,5. Entscheidend sind die Eigenschaf ten 
des gesamten Schichtenverbundes . 
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Die Gesamtdicke aller IR-ablative Schichten sollte moglichst ge- 
ring sein, darait der Schichtenverbund so effizient wie moglich 
mittels Laserstrahlung entfernbar ist. Die Gesamtdicke der. 
Schichtenf olge ist nach unten hin nur insofern beschrankt, als 
5 die Schichtenfolge eine optische Dichte von mindestens 2,5 auf - 
weisen muss. Im Regelfalle- ist eine Dicke von 1 bis 10 um sinn- 
voll, ohne dass die Erfindung damit auf diesen Bereich beschrankt 
werden soli. Die Dicke der Einzelschichten, aus denen der Schich- 
tenverbund aufgebaut ist, wird vom Fachmann je nach den gewunsch- 
10 ten Eigenschaf ten festgelegt. Im Regelfalle ist aber die Dicke 
keiner der Einzelschichten geringer als 20 % der gesamten Dicke 
des Schichtenverbundes , obgleich die Erfindung nicht darauf be- 
schrankt ist. Im Falle von zwei Schichten A und B hat sich ein 
Dickenverhaltnis von 60:40 bis 40:60 bewahrt. 

15 

Es ist empf ehlenswert, das erf indungsgemaBe IR-ablative Flexo- 
druckelement durch eine flexible Schutzfolie vor Beschadigung bei 
Transport, Lagerung und Handling zu schutzen, obgleich eine der- 
artige Schutzfolie nicht unbedingt erforderlich ist. 

20 

Die erf indungsgemaBen f otoempf indlichen Flexodruckelemente konnen 
hergestellt werden, indem man zunachst die fotopolymerisierbare 
Schicht und optional weitere Schichten auf den Trager aufbringt, 
und anschlieBend die IR-ablativen Schichten A und B sowie gegebe- 

25 nenfalls weitere Schichten nacheinander, beispielsweise durch 
AufgieBen oder Auf laminieren auftragt. Hierzu werden zunachst. 
alle Bestandteile jeder Schicht unter intensivem Mischen in einem 
geeigneten Losungsmittel oder Losungsmittelgemisch gelost oder 
dispergiert. Derartige Losungen, bzw. Dispersionen k6nnen dann 

30 Schicht fur Schicht direkt auf das f otopolymerisierbare Element 
aufgebracht und das Losemittel verdampf t werden. Die Losungen 
konnen aber auch Schicht fur Schicht auf eine Tragerfolie, wie 
beispielsweise eine PET-Folie gegossen und das jeweilige Lose- 
mittel verdampf t werden. Danach wird der beschichtete Trager 

35 unter Druck und/oder Warmeeinf luss auf die fotopolymerisierbare 
Schicht laminiert. Der Trager fur die IR-ablativen Schichten fun- 
giert nun als Schutzfolie fur das gesamte fotopolymerisierbare 
Druckelement . Bei dieser Technik muss naturlich als Erstes die 
oberste Schicht gegossen werden und danach die weiteren Schich- 

40 ten. 

Die erf indungsgemaBen f otoempf indlichen Druckelemente mit mehre- 
ren IR-ablativen Schichten A und B werden zur Herstellung von ' 
Flexodruckplatten eingesetzt. Falls vorhanden wird zunachst die 
45 Schutzfolie abgezogen. Danach wird die IR-ablative Schicht bild- 
maBig mit einem geeigneten Laser bestrahlt urn eine f otograf ische 
Maske zu erhalten. Beispiele geeigneter IR-Laser umfassen Nd/YAG- 
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Laser (1064 ran) Oder Dioden-Laser (z.B. 830 nm) . Geeignete Laser- 
systeme fur computer-to-plate-Technologie sind kommerz i el 1 er- 
haltlich, z.B. das Dioden-Lasersystem OmniSetter® (Fa. Misomex, 
Wellenlange 830 nm; Arbeitsbreite 1800 mm) oder das Nd/YAG-Laser- 
5 system digilas® (Fa. Ohio-Schepers) welches jeweils eine zylin- 
drische Trommel umfasst, auf welche das f lexograf ische Druckele- 
ment mit IR-ablativer Schicht montiert wird. Die Trommel wird 
anschlieBend in Rotation versetzt und das Element mittels des.La- 
serstrahl bebildert. 

10 

Nach Einschreiben der Maske wird das f otoempf indliche Element 
vollflachig mit aktinischem Licht durch die Maske hindurch be- 
lichtet. Dies kann vorteilhaft direkt auf dem Laserzylinder er- 
folgen. Die Platte kann aber auch abmontiert und in einer konven- 

15 tionellen Flachbett-Belichtungsapparatur -an Luft, unter Stick- • 
stoff oder im Vakuum- belichtet werden. Im Zuge des Belichtungs- 
schrittes wird die Schicht an solchen Stellen, die im vorangehen- 
den Verf ahrensschritt durch IR-Ablation freigelegt wurden, foto- 
chemisch vernetzt, wahrend die nach wie vor abgedeckten Stellen 

20 unvernetzt bleiben. 

In einem weiteren Verf ahrensschritt wird das belichtete Element 
entwickelt. Das Entwickeln kann prinzipiell in handel sub lichen 
Entwicklerapparaturen unter Verwendung handelsiiblicher Auswasch- 

25 mittel fur Flexodruckplatten wie beispielsweise nylosolv® oder 
Optisol® durchgefuhrt werden. Im Zuge der Entwicklung werden die 
nicht belichteten Anteile der f otopolymerisierbaren Schicht sowie 
die Reste der IR-ablativen Schicht entfernt. Es wird bevorzugt 
nur ein einziges Auswaschmittel fur. diesen Verf ahrensschritt ein- 

30 gesetzt. Es ist aber auch moglich, zuhachst die Reste der IR-ab- 
lativen Schicht mit einem Auswaschmittel zu entferrien und- 
anschlieBend die Platte in einem zweiten Auswaschmittel zu ent- 
wickeln. Nach dem Entwickeln werden die erhaltenen Flexodruck- 
platten in bekannter Art und Weise getrocknet. Das Verfahren kann 

35 weitere Verf ahrensschritte, wie beispielsweise eine Entklebung 
mit UV-C oder Br2 umfassen. 

Die erf indungsgemaBen Flexodruckelemente mit mehreren IR-ablati- 
ven Schichten weisen eine Reihe von Vorteilen auf: 

40 

Die Empf indlichkeit fur Laserstrahlung erreicht zwar nicht die 
von reinen Nitrocellulose-Schichten, ist aber dennoch hoher als 
die kommerziell erhaltlicher Platten. Durch die Kombination einer 
elastomeren Schicht A mit einer Schicht mit selbstzersetzlichem 
45 Bindemittel B wie insbesondere Nitrocellulose wird einerseits ein 
sehr empf indliches Flexodruckelement erhalten, welches dennoch 
eine uberraschend hohe Elastizitat aufweist. Derartige Flexo- 
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druckplatten lassen sich problemlos urn die Trommeln von Laserbe- 
lichtern legen, ohne. dass die Schicht reisst Oder runzelt. Die 
Menge an Weichmacher in der Nitrocellulose-Schicht lafit sich ge- 
genuber reinen Nitrocellulose-Platten deutlich verringern. Be- 
5 sonders deutlich sind die Vorteile, wenn sich die IR-ablative 
Schicht mit dem elastomeren Bindemittel an oberster Stelle befin- 
det. Die Schichtoberf lache ist klebfrei und die Schutz- bzw. 
Deckf olienhaf tung gering, so dass die Schutzfolie ohne Probleme 
angezogen werden kann. Die Haftung auf der f otopolymerisierbaren 
10 Schicht ist hoch, so dass die IR-ablative Schicht auch bei 

schnellem und unvorsichtigem Abziehen der Schutzfolie auf der fo- 
topolymerisierbaren Schicht haften bleibt. Die Schichten sind mit 
liblichen organischen Auswaschmitteln wie bspw. nylosolv® ab- 
waschbar. 



Die folgenden Beispiele sollen die Erfindung beispielhaft erlau- 
tern . 

20 Allgemeine Vorschrift zur Herstellung einer Dispersion von IR- Ab- 
sorber und Bindemittel 

Ein Dispergierhilf smittel (Solsperse 20 000) wird im Lose- 
mittelgemisch vorgelost. AnschlieBend werden das/die Bindemittel 

25 A wie gegebenenfalls weitere Additive zugegeben und unter Riihren 
gelost. Dann wird der Rufl langsam zugegeben und 15 min bei einer 
Geschwindigkeit von 5000 U/min am Dissolver eindispergiert. Die 
erhaltene Misc.hung wird lh in einer Laborruhrwerkskugelmuhle 
gemahlen. Die Dispersion hat einen Feststof f -Gehalt von 10 Gew. % 

30 bezuglich der Summe aller Bestandteile . 

In gleicher Art und Weise wird eine Dispersion der festen Be- 
standteile der Schicht B in einem geeigneten Losungsmittel er- 
zeugt. 

35 

Zunachst wird entweder Dispersion A Oder Dispersion B am Laborra- 
kel auf eine PET-Folie aufgerakelt und 10 min bei 60 °C getrock- 
net. AnschlieBend wird die verbliebene Dispersion unter gleichen 
Bedingungen aufgebracht und getrocknet. 

40 

Die optische Dichte eines derartigen Films im Spektralbereich des 
aktinischen Lichts' betragt 3.0 bis 3.5. 

Von einer kommerziellen Flexodruckplatte vom Typ FAH 254 (BASF) 
45 wird die Schutzfolie und die Substratschicht entfernt, so dass 
die Oberf lache der f otopolymerisierbaren Schicht freigelegt ist. 
Die mit dem IR-ablativen Schichtenverbund beschichtete PET-Folie 
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wird auf die Oberflache der f otopolymerisierbaren Schicht trocken 
aufkaschiert, so dass der IR-ablative Schichtenverbund und die 
f otopolymerisierbare Schicht miteinander verbunden werden. Die 
PET-Folie bildet die Schutzf olie . Die Platte lagert 1 Woche bei 
5 Raumtemperatur . 

Beispiele 1: 

Es wurde eine Dispersion B fur die IR-ablative Schicht B aus 35 
10 Gew.% RuB, 3 Gew. % Dispergierhilf smittel (Solperse 20000), 52 
Gew.% Nitrocellulose (Typ A 400, Wolf f-Walsrode, 10 Gew. % Weich- 
macher (Plasthall 41 41 (CP Hall)) (Angaben jeweils bezuglich der 
Gesamtmenge alle Bestandteile der getrockneten Schicht) in einem 
Losemittelgemisch aus Toluol, Propariol, Benzylalkohol und Essig- 
15 ester wie beschrieben hergestellt (10 Gew. % Feststof fgehalt) . 

Es wurde eine Dispersion A fur die IR-ablative Schicht A aus 35 
Gew.% RuB, 3 Gew. % Dispergierhilf smittel (Solperse 20000), 62 
Gew.% eines elastomereri Bindemittel (elastomeres Polyetherpolyu- 
20 rethan, Surkofilm 72 S, Fa. Mitchanol, Angaben jeweils bezuglich 
der Gesamtmenge alle Bestandteile der getrockneten Schicht) in 
einem Losemittelgemisch aus Ethanol, Essigester und Benzylalkohol 
wie beschrieben hergestellt. (10 Gew. % Feststof fgehalt) . Die 
Einsatzstof f e und Mengen sind auch in Tabelle 1 zusammengef asst . 

25 

Zunachst wurde die Dispersion A auf die PET-Folie aufgegossen und 
getrocknet, dann die Dispersion B. Der erhaltene Schichtenverbund 
wurde wie beschrieben auf die Flexodruckplatte aufkaschiert. Die 
Dicke des Schichtenverbundes betrug etwa 2,5 urn; die beiden Teil- 
30 schichten waren gleich dick. 

Von den erhaltenen Platten wurden die Deckfolienhaf tung, die 
Substrathaf tung, die Elastizitat und die Klebrigkeit der IR-abla- 
tiven Schicht bestimmt. Die Messvorschrif ten fur die MessgroBen 
35 sind in Tabelle 3 aufgefuhrt, die Ergebnisse in Tabelle 2 zusam- 
mengef asst. 

Beispiele 2 und 3: 

40 Es wurde wie in Beispiel 1 vorgegangen, nur wurden andere elasto- 
mere Bindemittel eingesetzt. 



45 
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Vergleichsbeispiele VI: 

Es wurde wie in Beispiel 1 vorgegangen, nur wurde auf die Schicht 
A verzichtet, und es wurde nur die Nitrocellulose-haltige Schicht 
5 B gegossen. Die Dicke- der Schicht B betrug etwa 2,5 um. 

Vergleichsbeispiel V2 : 

Es .wurde wie in VI vorgegangen, nur wurde statt des alkohollosli - 
10. chen Nitrocellulose Typs A 400 der esterlosliche Typ E 900 einge- 
setzt (jeweils Fa. Wolf f-Walsrode) . 

Bebilderung mittels Laser, Verarbeitung zur Flexodruckplatte, 
allgemeine Vorschrift 

15 

Die PET-Schutzfolie der Flexodruckelemente mit IR-ablativem 
Schichtenverbund wird entfernt und die Platte auf die rotierbare 
Trommel (Durchmesser : 0,25 m) eines Nd-YAG-Lasersystemes (Fa 
Schepers/Qhio, digilas®) montiert. Die Trommel wird bis auf 1600 
20 Upm beschleunigt. Der Laservorschub betragt 10 urn pro Trommelum- 
drehung . 

In einem ersten Versuch wird bei jeder Platte zunachst die Laser - 
leistung ermittelt, die bei besagter Drehzahl und Vorschub zum 

25 vollstandigen Entf ernen der IR-ablativen Schicht an den Stellen, 
an denen sie vom Laserstahl getroffen wird, mindestens erforder- 
lich ist. Aus der notwendigen. Laserleistung lasst sich die Emp- 
findlichkeit der Platte in J/m 2 berechnen; also die Mindestenergie 
pro Flache, die zur Entf ernung der Schicht erforderlich ist. Die 

30 Empf indlichkeit ist umso hdher, je kleiner die Mindestenergie 
ist. 

In einem weiteren Versuch wird jede Platte mit der ermittelten 
Laserleistung digital bebildert. Das erhaltene fotopolymerisier- 
35 bare Flexodruckelement mit digitaler Maske wird 15 min mit akti- 
nischem Licht in konventioneller Art und Weise bestrahlt und 
anschlieBend in konventioneller Art und Weise in einem Btirstenwa- 
scher unter Verwendung des kommerziellen (organischen) Auswasch- 
mittels nylosolv® II entwickelt. Nach dem Entwickeln wird die 
40 Platte fur 2 Stunden bei 60°C getrocknet, mit UV-C-Licht zur Ent- 
klebung bestrahlt und schlieBlich fiir 10 min mit aktinischem 
Licht nachvernetzt . 



Beispiele 1-3 und Vergleichsbeispiele VI - V2 
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Es wurden jeweils die hergestellten f lexograf ischen Druckelemente 
eingesetzt. Die jeweils ermittelte Laserleistung bzw. die Emp- 
findlichkeit ist in Tabelle 2 angegeben. Weiterhin wurde die Ab- 
waschbarkeit bzw. Entf ernbarkeit der IR-ablativen Schicht im Aus- 
5 waschmittel ermittelt. Die Ergebnisse sind in Tabelle 2 aufge- 
fiihrt, die Messvorschrif t ist in Tabelle 3 enthalten. 

Vergleichsbeispiele V 3 - V 6 

10 Von 4 kommerziell erhaltlichen Flexodruckelementen mit IR-ablati- 
ver Schicht wurden wie oben geschildert die mechanischen Eigen- 
schaften, die Empf indlichkeit und die Verarbeitungseigenschaf ten 
ermittelt. Die Ergebnisse sind ebenfalls in Tabelle 2 aufgefuhrt. 
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Die Beispiele und Vergieichsbeispiele zeigen, dass f lexograf ische 
Druckelemente erhalten warden, die die Anf orderungen in hervorra- 
gender Art und Weise erfiillen. Die erf indungsgemaBen Flexodrucke- 
5 lemente mit mindestens zwei IR-ablativen Schichten weisen weiter- 
hin den Vorteil auf, dass hierbei auch alkohollosliche Nitrocel- 
lulose-Typen eingesetzt werden konnen, die auch sehr gut in gan- 
gigen Entwicklern fiir Flexodruckplatten loslich sind. Aufgrund 
ihrer hohen Deckf olienhaf tung war der Einsatz derartiger Typen 
10 bei den bekannten einschichtigen Systeme nicht moglich. Die Er- 
findung eroffnet die Moglichkeit, auch solche Typen zu einzuset- 
zen. 



BASF Drucksysteme GmbH 20000863 
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Fotoempf indliches f lexographisches Druckelement mit mindestens 
zwei IR-ablativen Schichten 

5 Zusammenf assung 

Fotoempf indliches Flexodruckelement zur Herstellung von Flexo- 
druckformen durch digitale Bebilderung mittels Lasern, welches 
eine Kombination von mindestens zwei verschiedenen IR-ablativen 
0 Schichten umfasst, wobei die eine Schicht ein elastomeres Binde- 
mittel und die andere ein selbstzersetzlicb.es Bindemittel um- 
fasst. Verfahren zur Herstellung von Flexodruckplatten unter 
Verwendung eines derartigen Elementes. 
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Patentanspriiche 

1. Fotoempf indliches Flexodruckelement zur Herstellung von 
5 Flexodruckf ormen durch digitale Bebilderung mittels Lasern, 

mindestens umfassend 

• einen dimensionsstabilen Trager, 

10 • mindestens eine f otopolymerisierbare Schicht, mindestens 

umfassend ein elastomeres Bindemittel, eine polymerisier - 
bare Verbindung und einen Fotoinitiator Oder ein Fotoini- 
tiatorsystem, 

15 • mindestens zwei laser-ablatierbare Schichten A und B, die 

jeweils mindestens ein Bindemittel sowie einen IR-Absor- 
ber fur Laserstrahlung aufweisen, sowie 



20 



optional eine abziehbare, flexible Schutzfolie, 



dadurch gekennzeichnet , dass es sich bei dem mindestens einen 
Bindemittel der Schicht A um ein elastomeres Bindemittel und 
dem mindestens einen Bindemittel der Schicht B um ein - 
selbst-zersetzliches Bindemittel handelt, und die optische 
.25 Dichte der gesamten Schichtenf olge IR-ablativer Schichten im 

aktinischen Spektralbereich mindestens 2,5 betragt. 

2. Fotoempf indliches Flexodruckelement gemaB Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das selbst-zersetzliche Bindemittel der 

30 Schicht B Nitro- und/oder Nitratestergruppen umfasst. 

3. Fotoempf indliches Flexodruckelement gemaB Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass es sich bei dem Nitro- und/oder Nitrate- 
stergruppen umfassenden Bindemittel um einen Nitratester von 

35 Cellulose oder Celluloseethern handelt. 

4. Fotoempf indliches Flexodruckelement gemaB einem der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem elasto- 
meren Bindemittel um ein Dien-Einheiten umfassendes Bindemit- 

40 tel handelt. 
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'5. Fotoempf indliches Flexodruckelement gemaB einem der Anspriiche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem IR-Ab - 
sorber um RuB handelt. 

5 6. Fotoempf indliches Flexodruckelement gemaB einem der Anspriiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das f lexograf ische 
Druckelement noch weitere IR-ablative Schichten umfasst. 

7. Verfahren zur Herstellung einer f lexograf ischen Druckform, 
10 bei der man als Ausgangsmaterial ein fotoempf indliches Flexo- 

druckelement nach einem der Anspriiche 1-6 einsetzt, umfas- 
send die folgenden Schritte: 

(a) Entfernen der abziehbaren, flexiblen Schutzfolie, falls 
15 vorhanden, 

/-. 

'W (b) Einschreiben einer Maske in den Schichtenverbund aus IR- 

ablativen Schichten mittels eines IR-Lasers, 

20 (c) vollf lachiges Belichten des fotoempf indlichen Elementes 

mit aktinischem Licht durch die in Schritt (b) gebildete 
Maske, 

(d) Behandeln des in (c) gebildeten Zwischenproduktes mit zu- 
25 mindest einer Entwickler-Losung, wobei die Reste der IR- 

ablativen Schichten, die im Schritt (b) nicht entfernt 
worden sind entfernt werden und die belichtete, fotopoly- 
merisierbare Schicht entwickelt wird. 

30 8. Verfahren gemaB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass man 
; zur Durchfiihrung des Schrittes (b) . eine Laserapparatur mit 

einer rotierenden Trommel verwendet und das f lexograf ische 
Druckelement zum Ablatieren auf diese Trommel montiert wird. 
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